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KosmmEssEoglEeres? mst
BehäEtersr
Konventionelle Steuerungsprinzipien
Mikroelektronik
Der Beitrag (nach einem Referatvon Dr. Wolf-Michael
Scheid anläßlich des dritten, von MF veranstalteten
Symposiums " Kommissioniertechnik in der praxis")
enthält zwar die " Zau berworte " Mikroele ktroni k und
Automatisierungsgrad, unterläßt jedoch den Versuch,
in Details der modernen Steuerungstechnik
einzuweihen. Ziel dieses Reports ist es vielmehr, dem
Anwender, das heißt demjenigen, der ein
Kommissioniersystem b treibt oder betreiben will,
gezielt Hinweise darüber zu geben, welche
Möglichkeiten heute und in der absehbaren Zukunft
gegeben sind.
contra
angeliefen wird (keine Teillie-
ferungen)
9 Ihr Kunde verlangt, daß
eine bestimmte Lieferzeit ein-
gehalten wird.
@ Ihr Kunde verlangt, daß er
innerhalb einer bestimmten
Frist über die Liefermöglich-
keit unterrichtet wird
Um diesen Anforderungen
gerecht zu werden, müssen
Sie entsprechende Artikel in
hinreichenden Mengen bevor-
raten (lagern), die Bestände
rechtzeitig auffüllen (Nach-
schub) und enmprechend en
Auflrägen in der jeweils ge-
forderten Menge entnehmen.
Die folgenden Ausführungen
werden sich schwerpunktmä-
ßig auf das Entnehmen kon-
zentrieren.
[hr Kunde, das kann auch
Ieine Abteilung innerhalb
des eigenen Unternehmens
sein, möchte bestimmte Ani-
kel (aus Ihrem Soniment) in
bestimmte Mengen von Ihnen
haben. Sowohl von Ihnen als
auch von der Seite des Kun-
den kann es im Hinbliclc auf
diesen Auftrag bestimmte Re-
strikationen geben, wie bei-
spielsweise:
I Sie verlangen Mindestmen-
gen je Anikel (aufgrund vor-
gegebener Entnahmeein-
heiten)
O Sie liefern nur zu bestimm-
ten Tagen
O Sie erwarten einen Min-
desr-Bestellwen
O Ihr Kunde verlang, daß
die Bestellung nur komplert
I rfl.--ryn ri,g-.ry't
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Ferner werden sich die Be-
trachtungen auf leichte und
kleinvolumige Güter konzen-
trieren. Bei schweren . und
großvolumigen Gütern ergab
sich schon allein aufgrund der
Probleme des Handlings früh-
zeitig ein Trend zur Mechani-
sierung (zum Beispiel Gabel-
stapler) und Automatisierung
(zum Beispiel FTS, Hochre-
gallager).
Das serielle
Kommissionieren
Zunehmender \(etrbewerbs-
und Kosrendruck führte zu-
nächst im Pharmagroßhandel
zu ausgefuchsten Kommissio-
niersystemen, die bei redu-
zienen Kosten in kürzester
Zeit Aufträge versandfertig
bereitstellten und zugleich ge-
genüber dem Kunden durch
hohe Auskunftsbereitschaft
den Servicegrad erheblich ver-
bessenen.
Den meisten solcher Syste-
me gemeinsam ist das Prinzip
der seriellen Kommissionie-
rung, das heißt, daß für einen
Auftrag nacheinander die ent-
sprechenden Entnahmen der
jeweils gewünschten Artikel
erfolgen. Demgegenüber er-
folgen bei einer parallelen
Kommissionierung Entnah-
men in unterschiedlichsten
Bereichen des Kommissio-
nierlagers zeitlich parallel
(möglicherweise werden für
mehrere Aufträge, die den
gleichen Artikel ansprechen,
die Entnahmen dieser Art ikcl
zusammengefaßt). Hieraus
result iert in ciner zrvciten
Kommissionierstufe ein Zu-
sammenfassen der zu einem
Auftrag gehörcnden Entnah-
men und damit häufig zu-
glcich ein Sonircn. Auf Vor-
bcziehungsweise Nachtei le
und damit Einsatzkritcrien
dieser untcrschicdl ichen Ver-
fahren und dere Kombina-
t ionsmöglichkeitcn sol l  hier
nicht eingegangen werden.
Bei den dargestel l ten Beispie-
len wird prinzipiell von der
seriellen Kommissionierung
ausgegangen.
>Gewußt  wo(  genügt
nicht mehr
Anfang der 6Oer Jahre über-
legten viele Unternehmen, ob
sie zur Verbesserung der
Lohn- und Gehaltsabrech-
nung, wie auch zur Führung
Kreditoren- und Debitoren-
konten Lochkanen verwen-
den sollten. Anfang der TOer
Jahre wurden tüfinschaftlich-
keitsrechnungen darüber an-
gestellt, ob in bestimmten
Fällen Hochregallager von
Prozeßrechnern gesteuert
werden sollten. Heute kon-
frontiert man Sie mit Begrif-
fen wie RAM, ROM,
EPROM, MOS, LSI oder
schlicht SPS beziehungsweise
PC. Man wagt schon fast
nicht mehr, sein eventuelle
lü(issenslücken zuzugeben.
Vielmehr wird gefragt, war-
um eine Anlage noch eine
konvcntionelle Steuerung ha-
be. Dementsprechend wird
eine solche Steuerung von
namhaften Herstellern inzwi-
schen vornehm als ,verbin-
dungsprogrammiert" um-
schrieben, womit ausgedrückt
werden soll, daß hier ein für
alle Mal und für den speziel-
lcn Anwendungsfall die
Stcuerungsfunktion durch
Verbindungen (seien dies Löt-
stellcn oder Stecker) vorgege-
ben ist. Demgegenübcr stehr
die "spsish.rprogrammierre.
Steuerung, wie sie mit Hilfe
von Prozcßrechnern, frei pro-
grammierbarcn Steuerungen
odcr Mikroprozessoren reali-
sien rvird. Dic Grenzen zwi-
schcn den Bezeichnungen
sind f l icßend, die verwende-
ten Bcgriffe schillernd und
kaum noch überschaubar in
ihrcr Viclfalt.
Am Anfang stand dcr Lage-
dcr den Auftrag e.hiJt,
Lager ging, Dwußre(, wo
nst,
ins
l;:'.
F
die Vare lag, dicsc zusam-
mensuchte, packtc und vcr-
sandfcnig mrchte. Über Ar-
bc i ts tc i lung  in  Kommiss ion ie -
rcn. Kontrol l icren und Pak-
kcn und übcr optirnale Vegc
mrclrte sich nicm:rnd Ge-
drnkcn.
"Min i -Förder techn ik<
lü'ar dcr Aufireg fcrt ig zusam-
mcngcstcl l t ,  f ic l  dcr 'nutzlo-
5s. Wcg zum Packcr an. Die-
scn konntc man sprren, in-
dcm cin Fördercr qucr durchs
Lagcr an jcdcr bcl icbigcn Stel-
lc dic kommissioniene rVare
aufnahm (übl icherwcise in
Kommissionicrbchältcr) und
dicsc dcm Kontrol l-  und
Prckpletz zufühne. Es bl ie-
bcn unkontrol l icne Entnah-
mcwcgc. Es blicben Vege
z*'ccks Aufnehme von Auf-
rng:prpicrcn und Kommis-
sionicrbc hlhcrn.
Slreng Eerlel leg
Kommlss lon le ren
Die Enrdcckung, daß cin Auf-
rr1g, r ich nicht räumlich
glcichmißig auf des Lager
vencikc. sondcrn meist nur
wcnigc, jcdoch hiufig unter-
rchicdl ichc r: iumliche Berei-
chc ansprach, fiihne außer
zur ryi tcmrt ischcn Bcrüch-
richrigung günstigcr Grcifhö-
hcn. Bi ldung von Schnell- ,
Normrl- und Langsemliufer-
roncn. zur Spczial isicrung
ruch dcr Kommissionierer
durch Zutci lung bcstimmter
riumlich und drmit anikel-
mißig fcst umrisscner Bcrei-
chc. Dcr Komrnirsionicrcr
k.rnntc rincn ic*ciligcn Bc-
rcich bcscr und wer drdurch
rclrr,cl lcr.  Ltcrwcgc wurdcn
durclr Jg Vcrblcibcn im Ar-
bcirsbcrcich und dic Wcitcr-
g:[rc . lcr Bchikcr rn dcn
n.rclrrrcn Arbcirsbcrcich vcr-
n r ic . !c i r .  Urn  unnöt igcs  Su-
chcn r r f  Jcn  Auf tngsp:p ic -
rcn zu vcrnrci.Jcn. r*.urdc
l r i c rbc i  c inc  l . :gc ronsrngrbc
cr fo r . l c r l i . -h .  l ) i cs  * . : r  n 'cn ig
prolr lcnrrr ircir,  \ \ .cnn cinc fc-
s tc  L . rgcrordnung in  Vcrb in -
c lung mi t  c incr  bcs t immrcn
An ikc ls r ' : t c rn r r i k  [cs tand
(zunr  I l c isp ic l  Legcrung nech
aufstci gender Art ikelnummer
bezichungswcise nach Alpha-
bct).  Übl icherwcise mußte je-
doch bereits eine EDV-Anla-
ge cingesetzt werden, um den
Auftrag gemäß den besonde-
rcn Anforderungen der Kom-
missionierung aufzubereiten.
Meist wurdcn die für die übl i-
chen kommerziellen Aufga-
ben bereits vorhandenen An-
lage eingesetzt.
Kommissionerbehälter
wurden jeweils zu einem
Kommissionicrbereich trans-
portiert, 
-dort gestoPPt, ge-
prüft, ob kommissioniert
werden sollte und dann mit
der entsprechenden Vare (be-
ziehungsweise auch ohne Wa-
re, sofern in dem betreffenden
Bcreich nichts entnommen
werdcn mußte) dem Förderer
zum V'eitenransport in den
nächsten Bereich übergeben.
Nachteilig hierbei: Jeder
Kommissionierer mußte jeden
Auftrag prüfen, jeden Behäl-
ter anfassen. Ein Stau in ei-
nem Bereich wirkte sich auf
alle folgenden Bereiche aus
und konnte damit zu Leerzei-
ten durch Varten führen (Ge-
leitzugprinzip).
Das  ser ie l le  Kommiss io -  
. .
n ie ren  mi t  Z ie ls teuerung
Die Kommissionierbereiche
erhielten automatische Aus-
schleusungen aus dem Haupt-
förderstrang. Die Behälter er-
hielten eine Zielmarkierung
für den jeweils nächsten
Kommissionierabschnitt, die
dann don zur automatischen
Ausschleusung führen sollte.
Bci einfachen Codiereinrich-
tungen mit retroreflektieren-
dcm Material waren eine ver-
schiebbare Codiereinrichrung
ic Bchälter sowie zwei Licht-
schranken je Ziel erforderlich.
Der einzelnen Kommissionie-
rcr bcschäft igte sich nur noch
mir 'seinen. Aufträgen, muß-
tc icdoch jeweils das nächste
Zicl codicren. Nachtei l ig: Ein
Stru in cinem Bereich konnte
z,rr Übc.fül lung dieses Berei-
ches führen. Abhil fe: über-
prüfung der Fül lung des Be-
rcichcs (zusitzl iche Licht-
schrankcn), Entscheidung
ffiF
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zum Nicht-Ausschleusen rm
Falle der Füllung, erneutes
Anfahren des Kommissionier-
bereiches durch Bi ldung eines
"Rundlaufes". Nachteilig
hierbei: Das Entstehen von
Leerzeiten durch Vanen
wurde nicht abgebaut, die Be-
arbeitungszeiten der Aufträge
konnten ansteigen.
Den Bere ich  g le ichmäßig
auslasten
Beim Start des Kommissio-
nierbehdlters mit dem Auftrag
Abschnitt einer Kommissionier-
anlage. Links Gurtförderer vor
Durchlaufregalen. Rechts die
Kommissionierstrecke.
wurden durch Anderung der
Codierleiste sämtliche Ziele
zugleich eingestellt. Der zu-
sätzliche Aufwand an dem
den Behälter startenden Iden-
tifikations-Punkt (i-Punkt)
wurde dadurch überkomoen-
.  r  ^  .  ; ' . 1
slert,  clals elne ubertul lung er-
nes Bereiches lediglich dazu
fühne, daß der Behälter be-
reits einen dahinter liegenden
Bereich anlief und dort ent-
sprechend kommissioniert
wurde. Der jeweilige Kom-
missionierer mußte nach der
Entnahme der tVaren das sei-
nem Bereich cncsprcchende
Ziel löschen. Zunächst wegen
Überfül lung übcrgangcne Be-
reiche wurden übcr den
oRundlauf" erncut angefah-
ren. Voneil: Wane- und da-
mit Lcerzeiten entf ielcn.
Durch dic Verglcichmäßigung
Motor io l l tuß .  [1 r rz  l9O2
der Auslastung allcr Bereiche
wurden entstandene Staus sy-
stematisch abgebaur. Sündig
übermäßig bcanspruchtc Be-
reiche konnten eindeutig er-
kannt wcrden und durch An-
dcrung der Größe bezie-
hungsweise des Personalein-
satzes an die Anforderungen
angepaßt werden (umgekehn
auch unterausgelastete Berei-
chc). Nachteil: Durch den
"Rundlauf" blieben nach wie
vor höhere als die theoietisch
erforderlichen Durchlauf-
zeiten.
Ei laufträge
Eilaufträge sollten in minima-
ler Durchlaufzeit bearbeitet
*erden. Dies bedeutete, daß
sie auch bei Überfüllung eines
Bereiches auszuschleuse4 
-ya-
ren. Dementsprechend muß-
ten in diesen Bereichen Reser-
ven für Eilaufrräge vorgese-
Transferstation in der Kommis-
sionierstrecke mit Klemmer,
Quer- und Längspusher. Ziel-
steuerung durch Schiebeleiste.
hen werden. Behälter ftir Eil-
aufträge waren für die Ziel-
steuerung entsprechend ztr
kennzeichnen (das zusätzliche
Merkmal erfordene eine zu-
sätzliche Lichtschranke je Be-
reich).
Auch für den Kommissio-
nierer mußte der Eilauftrag
(etwa durch besondere Farb-
gebung des Behälters) so ein-
deutig zu erkenncn sein, daß
er ihn mit Vorrang vor ande-
ren bereits eingegangcncn
Aufträgcn bearbcitcte.
Kont ro l le
Hier konnte unterschicdcn
werden zwischcn dcm
zwangswcisen Anfahren eines
Kontrol lplatzes durch al le
Aufträge oder dcm Selektie-
rcn (beispielsweise Kontrol le
nur stichprobenwcisc, nach
21
Auftragsgöße odcr kunden'-'
bcz.ogen). Entsprechcnde An-,
geppn warcn bei dcr Außcrei-
tuni d.t Auftragspapiere zu
bcrilcksiclit igen ünd gegebe-i
ncniqlls als zusäizlich es Zieli.
(Kontrollplatz 
.bcziehungs-
wciso bcstimmtei I(ontroll-
'  
-  r ' . 1plrrz) ; .am tsehi l ter auszu--
w c l 5 c [ . , ] ! ,  - . : . :
" ' ' - , 1 : : i t : : '  i  
' : - ' ;
Kopvent ionet le  bder  e .  ,
elektronische Steuerung?
Alic, üorst.hend l' sftizzilrteh
Varianien'sind durch de2en-
tral cngiordnete konveruio-
nelle Steuerungen lösbir. An-
sätä-für de;Einsa; elektro-
nischer Steuerungen ergeben
sich;, ' . ,r",  ; . .1 i , ' : : i r . : i . rr
o,falls diese aufgrund erheb.: 
.
liclren - Verkabelungsaufwan-
des...im, Einzelfall, günstiger
sind, '  , ' ; .1,.  
. i .1., . , .  . .  . .  : . .
C ifalls wegen der Irrtums:
möglichteit beim Personal
das,m4nuelle Eingreifen in die
C<idiälüng entfallen soll.
Iäi lägzten Fall wird die ma-
nutfi einstellLäre Codierleiste
dufch einen Festcode am Be-
häliei 'ersetzt. Dieser,Behäl-
t".rlrrÄ-... *erden alle vor-
rt.liä.ld '' genanirten Informa-
tioüää'rlrg.ordnet (Zielanga-
bcir, " Merkmal' Eilbehälter,
xo-nubllptaiz;'*i[ou4. An jei
d :#:.4 :t'iL 1{us echl eusun g
wiiä. dii, Behälternümmer ge-
Icsenj wird diraulhin die in-
rcltig"i'tt"t- Siöu9ru-ng abge-
frait, ob 6nc Ausschleusung
erftil gönttbll.' bü'ch' -sol.h!
S tc u% lu 1 gc.1 yi'.ä zugt e;iir'di'e'
Vc5änderuig dbr dcrir B_ehä1-,
rer- züälöiäriöt"ri' lnfo;rf, liio-'
nen wähiöäd äer Auftragsbe-
arbqitung. möglich.
. ' 3 :  ; ' . a - -  5 . i  
- . . : . - . 1
vortüirä 6röktidillsctröi,i"
ll9:,i'1io"1i ': - ,..".'.:'
w le D-crcl.ts^angcocutct, grge-
bcn  s i ch  
n i vc i t i i e  
An " ' en i '
dungi inagl;chh.: fqi ' ' -  i t . i . ,
Stcuciirng- Es 
'' 
klnn'. würi' '
schenswen scir i ,  al lc zu einer
. i  1  , .  i  |  ; .  r . . r : '  . .l ou r  qqno rcnocn  bene l t c r  l n
.in.. Ü.rii-*,"ii n.iti"ntotgr
und zuglc.ich ri"c\ Q'cäi!g!-
tung'dcs.let ircn lcl iäl tcr i  äer .
Tour ä'n dcr Tourenbcrcitste[- '
lung au5iüscl, l"ul in. Z, isätz-
l ich zum "Kommisi ionicrte-"
22
niiru" ;ii vollbehalter-Kriii-
r@F
: . . , i  l i  
'
r  : ' i
' f  
:
' 
.:'. i:,:)
. l  .
t t l
Etrt
l:
!,
hä.lter-R.undlauf-'wir{ trier
cin 
-' 
"Vo llbehilglr;Rr$Q l.aiiL.
geschaffen. Die Steuerung er-
faßt nach der jeweils vollstän-
digen Abarbeitung eines Auf-
: tra ges $ie !n.de3. V_oJb gbal,q-
Rundlauf eingehenden Behäl-
ter und veranlaßt die ge-
trünschte'' .. Ausschleusung '
nach Erkennen des legten Be.=
häl ters. , ' , i i . ; : : ;  : r : l i  i  ! :3 i ' . ' .
Die Kontrollan'i'ird' inicht
von vornherein 
-vorgegtibeh;
Es wird nur danh kontroiliert,
wenn begründeter Anlaß be-
steht, daß eine solche Kon-
^ . . . . . . ,
trolle notwendlg rst bersPlel:
Die Kommiisionier-Behältei-
werden im . System automa-.
tisch verwogen und das \Wiel
ge-Ergebnis mit einem auf-
tragsspezifisch r. err_echneten
Soll-Gewicht verglichen. Nur
bei überschreiten eiirlr lror-
gegbbenen Toleranz zwischen
Ist- und Soll-Gewicht erfolgt
eine Kontrolle. : r'
,- Nach Komplettierung von,
Behältern werden diese duf:
grund de5 jeweils'herrschen-
dgn Auplrytuqg auf Packplät-.
' 
zö ünd'Tou renbereitstel lungs-
bahnen .verteilt. Die Zttird-
' '  
. . : .  :  . i ;  . h : i . :  r 1 r
194.9 -erne_r solcnen .bahn . q{-,.'fcilgt beispiels*'eisö lmmär
"rrt d"rr.r, 
- 
*"r,r,' "ll. 
-tä"ti"- t
|  ,  . . : ;  : ' :  r ' 3 (nungswerse elll bes-tlmmtetswerse lr Dggl lg{
, 
T9i!.de1 logisch.zusammer_r[.ä.llia'l?L{i;,t'$1q;g;a s.hal,a i1n voilbae,
.--hältel-Kreislauf eineeiroffe;i g Soffen-
. : r i l i r : - :  
. , 1 - . .  , . , -  l :  -  3 - - -
-aing 
-. (6ö2iehungiweise 'der
lctzäBehältei f t i r t ie k,6mmis--'
qr.9ni9g,. wurde, - abär rloch
über einen.. yorgegebenen
' . . . . ' . * .
zel t raum ,  b lnaus -rm )ystem, r
könneä si-e übeq jdG', Abfrage'
der Steuerung sofon lokali-
sien rverden. Eine Umwand-
lung in Ei laufträge ist mög-
l ich. Die Nachzügler werden
schnellstens abgearbeitet.
Über die Auswenung der
Aufträge konnte die Leistung
ie Kommissionierbereich be-
reits erkannt werden. Eine
Erfaisung' der inäividuellen
Leistung der Kommissionie-
rer.l.: setzi- jedoCh '' -än"elle
Eintrasunsen auf den Auf-
r '  r i  'tragspapreren uncl. cleren ge-
sondene Auswertung voraus.
Unter der Annahme, daß in
'gl l l .hI*"; . .  
schlechten Fül- 
'
iungrgr"d.n bei 'p Bchl l tel gä!:,
'ä rbc i tc t  
y r idg" '  q rüd ie  F l ' i * i : '
bi l i ;är bci 'dei '  Korirni issionie-
einäm Bereich ein Behältär jd '
weils ritrrvon einem Kommis-,'
sionieiör, bearbeitet wird; ist
es möglichi die Kommissio-:
nierleistung ' automatisch zu
erfassen, sofern jedem Kom-
missionierer ein am Behälter
manuell einstellbares automa-
- tisch lesbares. Zeichen zuge-
ordnet wlrd.
- 
sei veäi;ä".tJr'A.,ford.-i
'  . ' , ' , '  
. ^ . . . . . . i
nrng an oas )ystet4 Konnen
Kommissionierberäiche' iü-
. ^ l  I  
' .
sammengefaßt werden und
kann' zugleich 
. 
zeitweilig 
'mit
weniger Pbrsonaleinsatz ge,7i-  
beitet werden. Bei konventro-
' l r ,  |  ^
nellen 
. .Steuärungen würde
dies .'eirie. ändere Codierung
der B'ehälter hinsichtlich der
Zieiä'voiaüire'tzen. Die elek-
tronische Steuerung program-
mien lediglich intern die Ziel-
zuordnung um.
.  
Y -  ' l r
. 
Folge-B'e hälter-Verf ahre n
' Ei ist tri'üial festzustellen, da(
'nic.hg 
4lle Aüfträge lediglich
. . 
eineh Behälfer umfassen.
.-Verdän größere' Volumina'
KOmmlsslonrert,  behl l l t  man
' 
l ich meisr mit einer Voluäen-
Vorkalkulat ion und sp.l i t tet
.,9e" .agf..1^s * .x',,;,q.f i-.5te1
. 
ner.e (mji jeweils einem Bihäl-
tgr) ;u.f; Zwangsläufig 
.muß
bä d"r-V.r1,,-"tt-Vo.kalkd"-' #i' a..u oiu ä;; -vort 
""t[u 
".
tion, die üblichcrweise von
.d:. kommerziel lcn FDV -
ldg5chgefühn wird,. mit 1is7!::t
rung nicht zu gefährdcn. Ab_
geseheri:.von de- EOv-.a,uf-
. wirid'iil dier d4rtn l"nerfreu-
l ich, wenn der Kommissio-
nier- zugleich Versandbehäl-
ter ist. Es wird unnötige Luft
transPortiert.
Beim Folge-Behälter-Ver-
fahren wird für jeden Auftrag
ledigl ich ein Kommissionier-
Behälter am i-Punkt gestaftet
und dem Ste-uerungssystem
.kundig gemach't (übär. die Be-
hälternummer). Ifiid dieser
Behälter in einem Kommis-
sionierabschnilt ^  vollständig
gefüllt, so fühn der Kommis-
sionierer die Entnahme mit ei-
nem dem System bislang noch
' nicht bekannten b-eziehungs- -
weise -afs Leerbehälteii 
' 
be-
kanirteh weiteren Behältei
'durch. Die Tatsache, daß bei.''
'de' '  Behälter zum gleichen:
Auftrag- gehören, kinn der
Steuerung bei der nächsten
Lesung der Behälternqmmrr_
in geäignCter vei9e. -ig[eLii.i.
werden (Bieizu gibt.er äbLi;.
gig..yon' ä.', gi#4ertd'3i 
..
.l-.ri.i, "nd Fi.*ibiliil' rn.h-''
rerä .Virianten).'Diä'.Steue-'
rung überträgt i"r,o äii"'*A: 
-
'llren 
Zielinfor-"tio.t.n*aüto-
'inatisch 
auf dieien Folge-B.q-.
hälter und'yeisi beidi.nehal-,,
ter dem ge-änräen j,uftr"-i
-  
' i . : .  
'  .  
'  
. : i :  r ' :  - i  
' :  
-
fin e,rfahrengr, {p!ig!er; vo11.
Kommispiniersyste,men slar- 1
ztJ,
e;.,,{brur'äol'äe- vällbe-
hälter-Rundläuf erfolgt für al-
le Behältei eines Auftragei ge-
meinsam ngch dessen. voll-
' ' . . r .
ständiger Bearbeitung. Eine_
Verkn"üpfung beiiebii vielei'
Behäher nach dieseä- Verfah-
ren ist rnöglich.
Da das Folge-Behälter-Vgr-
fahren .auf die Verfüebariiäit
- " . : : ' .L ;  : (  ,  . . .  . . ,  .  - :Y  J '
von LeerDeFaltern anSewresen
ist,  kann "u.h d;" Versorgung
der Kommissionier-Bereiche
mit Leerbehältern in das Sy-
stem lntegneft und automatl-
s le r t  wcr4e l ; - .  :  f  . i . .1 , , , ,  ;_ . ,  .O
let.soforl einen -. Eilauft rag.,
und schickf 'lhnen anschauli;
cträs Mäteriäl, wenn sle äu'r
Oer UtiserOiehst-Kart'e Kenn-
zi f fer t f 'g äintragen. '  . .
W e l t e r e  I n l o . m a t l o l t t | | i
A n l r c u r e n  X r n n r t l t r t  N t .
